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Gebiet der Erfinrinng 
Die Erf indung betrif f t. atmungsaktive Polymerf olien - - Poly- 
merfolien, die durchlassig fur Gas/Dampf und undurchlassig f-iir 
Fliissigkeiten sind -, die aus in hohem MaJ3e mit Fullstoff ver- 
sehener Polyolef inf olie hergestellt sind. 

Verwandte Technik 

Es ist bekannt, porose Polyolef inf olien durch Recken einer 
mit Calciumcarbonat gefullten Vorstuf enfolie herzustellen. "At- 
mungsaktive" Folien, die gas/dampf durchlassig sind und flussig- 
keitsundurchlassig sind, sind in US-A-4 472 328, ubertragen auf 
Mitsubishi Chemical Industries, Ltd., beschrieben worden. Das 
Mitsubishi-Patent beschreibt eine atmungsaktive Polyolef inf olie, 
die aus einer . Polyolefin/Fiillstof f zusammensetzung hergestellt 
ist, die 20 bis 80 Gew.% eihes Fullstoff s wie eines oberflachen- 
behandelten Calciumcarbonats enthalt. Es wurde gefunden, dafl ein 
fliissiges oder wachsartiges Kohlenwasserstof f polymerelastomer 
wie ein mit endstandigen Hydroxygruppen versehenes fliissiges 
Polybutadien eine Vorstuf enfolie erzeugt, die monoaxial oder 
biaxial gereckt werden kann, um eine Folie atmungsaktiv zu ma- 
chen. Die von Mitsubishi beschriebene atmungsaktive Folie wird 
auch in dem GB-Patent Nr. 2 115 7 02, ubertragen auf Kao Corpora- 
tion, beschrieben. Das Kao-Patent beschreibt aufierdem eine Weg- 
werfwindel, die mit einer atmungsaktiven Folie, wie in dem Mit- 
subishi-Patent offenbart, hergestellt worden ist. Die atmungs- 
aktive Folie wird als Unterlage fiir die Windel verwendet, um 
Fliissigkeit zu enthalten. 

US-A-4 350 655, ubertragen auf Biax Fiber Film, beschreibt 
eine porose Polyolef inf olie, die mindestens 50 Gew.% eines be- 
schichteten anorganischen Fullstoff s enthalt. Die Vorstuf enfolie 
wird ohne die Zugabe eines Elastomers unter Verwendung eines 
anorganischen Fiillstoffs aus nur Silicium oder Titan herge- 
stellt, dessen Oberflache mit einem Fettsaureester beschichtet 
ist. Die Vorstuf enfolie wird dann zwischen horizontal geriff el- 
ten Walzen gewalzt. Kaltrecken der Vorstuf enfolie bei einer Tern- 
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peratur unter 70 °C erzeugt eine porose Folie. Von einigen der 
resultierenden Folien wurde konstatiert, dafl sie sowohl dampf- 
als auch f liissigkeitsdurchlassig seien, allerdings wurde von 
mindestens einer Folie (Beispiel 3) konstatiert, dafi sie luft- 
durchlassig sei. 

EP-A-232 060 mit friiherem Prioritatsdatum, die unter Artikel 
54(3) zu beriicksichtigen ist, beschreibt die Herstellung einer 
gasdurchlassigen porosen Folie aus LLDPE, die durch Mischen des 
LLDPEs und eines Fullstoffs, Extrudieren einer Folie , Schmelz- 
pragen und Recken der Folie hergestellt wird. Die Folie besitzt 
ein unebenes Muster auf der Oberflache. Das Muster wird durch 
eine Pragewalze hergestellt und kann vor und/oder nach dem Rek- 
ken der Folie aufgebracht werden. Das Muster kann z. B. eine 
Satinausriistung oder in Form von Linien sein. US-A-4 921 653, 
das zu den obigen Equivalent ist, definiert das unebene Muster 
als Erhebungen und Taler aufweisend, wobei die Tiefe zwischen 
diesen 2 nmbis.3 mm. betragt. EP-A-232 060 offenbart keine ande- 
re spezifische Beschaf f enheit des LLDPEs als den Schmelzindex . 

Die vorliegende Erf indung liefert ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer atmungsaktiven Folie, bei dem 

ein lineares Polyethylencopolymer mit niedriger Dichte 
(LLDPE-Copolymer) , das durch Polymerisieren von Ethylen 
mit C 4 - bis C 10 -a-01efin hergestellt worden ist, mit 
einem Fiillstoff gemischt wird, 

eine Vorstuf enf olie aus der Copolymer/Fiillstof f -Mi- 
schung extrudiert wird, 

die Folie schmelzgepragt wird, urn sie mit einem Muster 
aus Flachen mit verschiedenen Foliendicken zu versehen, 
und 

die Folie gereckt wird, um den Flachen mit verringerter 
Dicke im Vergleich zu den Flachen mit groflerer Dicke 
eine groflere Dampf durchlassigkeit zu verleihen. 
Die Folie kann durch Schlauchextrusion hergestellt und da- 
nach gepragt werden . Vorzugsweise wird eine Vorstuf enf olie durch 
Flachf olienextrusion hergestellt und gepragt, bevor sie gereckt 
wird . 
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Die Erfindung schlieflt eine atmungsaktive Folie ein, die 
nach dem oben beschriebenen Verfahren erhaltlich ist und gekenn- 
zeichnet ist durch ein Muster aus Flachen von unterschiedlichen 
Foliendicken mit grSBerer Dampf durchlassigkeit in den Flachen 
mit verringerter Dicke im Vergleich zu Flachen mit grofierer 
Dicke und einer gesamten Wasserdampf durchtrittsgeschwindigkeit 
von mehr als 5 800 g/m 2 /Tag. 

Detailliert e Beschreibunq der bevorzuqten 
Ausfiihrunasformen der Erfinduna 
Folien bildende Zusammensetzunaen 

Lineares Polyethylen mit niedriger Dichte (LLDPE) , wie es in 
der vorliegenden Erfindung verwendet wird, wird durch Copolyme- 
risieren von Ethylen mit einem C<- bis C 10 -a-01efin hergestellt. 
Im allgemeinen schlieflen die bevorzugten a-Olef ine solche ausge- 
wahlt aus der Gruppe ein, die Buten-1, Penten-1> Hexen-1, 4- 
Methylpenten-1, Hepten-1 und Octen umfafit. Die Comonomere sind 
in Mengen bis zu 20 Gew.%, normalerweise zwischen 3 und 14 Gew.% 
vorhanden. Die Polymerisation wird bei niedrigem Druck unter 
Verwendung eines Chromkatalysators oder Zieglerkatalysators 
durchgefuhrt und kann in der Gasphase durchgefiihrt werden. Das 
nach solchen Verfahren hergestellte LLDPE hat eine Dichte zwi- 
schen 0,900 und 0,935 g/cm 3 und einen Schmelzindex (MI) zwischen 
0,1 und 5,0 g pro 10 Minuten. Herstellungsverfahren zur Produk- 
tion von LLDPE sind bekannt, wie die in US-A-4 076 698 und US-A- 
4 205 021 offenbarten. LLDPE ist als die Polyolef inkomponente 
aufgrund seiner hohen Zerreifif estigkeit , Leichtigkeit der 
Aufbereiten (Kompoundierens ) und niedriger Kosten zur erfin- 
dungsgema/ien Verwendung bevorzugt . 

Erf indungsgemafi brauchbare Fiillstoffe konnen ein beliebiges 
anorganisches oder organisches Material mit einer niedrigen 
Affinitat zu der Polyolef inkomponente und einer signifikant 
niedrigeren Elastizitat als die Polyolef inkomponente sein. Vor- 
zugsweise sollte der Fiillstoff ein starres Material mit einer 
ungleichmafligen hydrophoben Oberflache oder ein Material sein, 
das behandelt ist,. urn seine Oberflache hydrophob zu machen. Die 



- 4 - 



Srxrr ;~ r F r~ - — 

schen 102 u„d i 52 ^ (4 bis » „., , ° lien ei ™r Mcke Z wi- 
die anorganischen Fullstof , e VOr *» Re ^e„. Bei S pi e l e f flr 

K*oU„, «Uc lo «u < J^"^* .Z,'* 1 " 8 - Caiciu^carbonat, Talk , 
carbonat, Magnesiumsulfat Barium,'* ^"^"t, Bariua,- 
«oxi d , 2inkoxid , Ma ^:~^' ^-ulft, Alraini . 

° Xid ' '"anoxia, Aiuminiu.oxid ' Cal ° 1Um °* id < Hagnesi™- 

Siliciundioxid-Ton, etc ei„ r , Glim " 6r ' =las P ulver, Zeolith, 
ringen Ko sten , der wel , hei • d ^ C ™ 0 «" 1" - 9 e„ der ' g e - 
besonders bevorzugt. Die ano™ I » erthe " ™d ErhSltlichkeit 

carina, si „d vorzugsweTse olerf lSch h miSt °" e ^ Calci - 
"rophob sind, damit der PU^/;;^ 3 "^ 1 ^ -o da« sie hy . 

Agglo m erierung des FttllstoffT abSt ° Ben kann - » <U- 

-hicntung , oU aueh ^^V" -^indem. Die Oberflachenbe- 

v-r^.^,, wanrend de ; FU1 T st e ; f f T stoffs an da = 

chanischer Beansprucnung herausl ^^lefin unter me - 

- S te Beschichtunj ist ^rzr^r r den kan - Eine 

b-.«xtt.l zugelassen sowle leicht \ , ^ ^ F ° A fUr Le " 

i^osetyp kfinnen verwendet ^ d 7 er D Und ande « ^iver von Cei- 
>ulver und Kevlar'-Pulver konnea auch «!• «Mlon«- 
. Me Menge an zu den, Pol™?, ver » e »det werden. 

g ewflnschten *^z:TLriT em r istoff hsn9t ~ 

schlieJUich ZerreiflfestigJceit » atmu "S«ktiven Folie ein- 
=Ug*e it und V erstreckbarI f e . t Xt ' """^-PWurchtrittsgesohwin- 
daB eine atrcungsaktive FoU e l"^ allerdi "9S angeno raen , 

Fullstoff^enge von veniger als ~ 9el6h " mit 

^«»/ mi 3 toff . !nsa . s » Vo lume „ pro2e n t der Poly . 

FuUsto f f me „g e Kird gebraucht ! CaC ° j) ' Die 

H0 hl ra„en innernalb der Fo Ue s T ch V,rMa *»««> 2 „ lschen den 

i« Fiillstoffs insbeso„::; e dtrT 116 "' die an den Stel " 

^e„s, die nachfolg end mlt 1 , Ve ^hrens„e ise d es 

»ird, erzeugt werden. Auflerdem " V ° rSt ^°^ durchgefuhrt 
Foiien nioht mit einer m a "9-°™en, dafl brauchbare 

"sto,f»enge von uber et„a 35 Vo lume n- 



- 5 - 



present der Pdyolef in/FullstoM-Zusammensetzung hergestellt 
werden konnen (i. b. LLDPE/e»i-n -,!. v , 
earn ^DPE/CaCO, mit mehr als etwa 65 Gew.% 

CaCO, . GroJiere Mengen an Fullstoff kfinnen Problem beim Kom- 
pcund^eren und bedeutsame Verluste der Festigkeit der am Ende 
vorhandenen atmungsaktiven Polie verursachen 

setZtTT 9 * 9 ***" bMUChbare *°lyolefin/Fullstoff- 2 usammen- 
122 Z " mShrere V6 « ch ^dene Arten kompoundiert 
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f,nko np cnente sum schmelzen zu bringen. Ailerdings sollten 2 eit 

getan " ^ -rmalerweise 

L! * ^ einS " AtbaU dSS M ° le >™large„ioht S zu vermeiden. 

Das Kompoundieren von LLDPE und mit Calciumstearat oberf ISchen- 
behandeltem Calciuj,oarbonat ist durch Vakuumtrocknen der Mi- 
schung in dem Extruder verbessert worden. 

D * e ^"eiMestigkeit und Weichheit einer Polie, die aus der 
Polyolefxn/Fullstoffzusammensetzung hergestellt worden ist, kann 
durch zugabe kleiner Mengen an olefinischem Elastomer gebessert 
werden. 

Folienextrusion und Rrh me i 2P raq ^ 
Die folienbildende Zusammensetzung kann durch konventionelle 
Schlauchextrusion (Folienblasverfahren, Blown bubble process) • 
Oder Flachfolienextrusion zu einer Vorstuf enf olie verarbeitet ■ 
werden. Die Folienerzeugung durch Flachfolienextrusion ist be- 
vorzugt, da die Flachfolie (gegossene Folie) sofort wie unten 
bsschneben schmelzgepragt werden kann. 
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in dem Flachf olienextrusionsverf ahren wird das geschmolzene 
Harz aus einer langgestreckten Diise in Form einer Bahn extru- 
diert. Die Bahn wird iiber mindestens eine gemusterte Pragewalze. 
gezogen, um die Folie mit einem eingepragten Muster aus welter 
unten diskutierten Griinden zu kiihlen und zu verfestigen. Die 
Vorstufenfolie wird vorzugsweise auf eine Dicke von 102 bis 152 
um (4 bis 6 mil) hergestellt, die weiteres Strecken wie unten 
beschrieben gestattet. Die Extrusionstemperaturen, Diisentempera- 
turen und Pragewalzentemperaturen hangen von der verwendeten Zu- 
samraensetzung ab, liegen aber im allgemeinen fur erf indungsgema- 
J3e Zusammensetzungen, die durch Flachf olienextrusion hergestellt 



Schmelztemperatur 


177 - 232°C 


350 - 450°F 


Dusentemperatur 


177 - 232°C 


350 - 450°F 


Pragewalzentemperatur 


21- 54°C 


70 - 130T 



Die Folienbildung durch Schlauchextrusion erzeugt ausgegli- 
chene Folien mit erhohter Folienf estigkeit sowohl in Maschinen- 
richtung als auch in Querrichtung . In dem Verf ahren zur Herstel- 
lung schlauchgeblasener Folien wird die f olienbildende Zusammen- 
setzung zuerst geschmolzen und dann durch eine Ringdiise extru- 
diert. Die Diise sollte vorzugsweise einen Diisenspalt aufweisen, 
der zum Extrudieren von LLDPE-Harz geeignet ist und normalerwei- 
se grofier als etwa 0,5 mm und vorzugsweise groBer als etwa 0,75 
mm ist. Die f olienbildende Zusammensetzung wird bei einer 
Schmelztemperatur von etwa 150 bis 300 °C, vorzugsweise zwischen 
190 und 240 °C extrudiert. Die geschmolzene Zusammensetzung wird 
vorzugsweise in einer aufwarts vertikalen Richtung in Form von 
entweder einer Blase oder einem Schlauch extrudiert, obwohl sie 
auch entweder abwarts oder horizontal extrudiert werden kann. 
Das schlauchformige Extrudat wird auf die gewiinschten Abmessun- 
gen expandiert und dann durch eine von mehreren konventionellen 
Techniken abgekuhlt, die im Stand der Technik wohlbekannt sind, 
z. B. Druckluft, Blasdorn und Abschrecken mit Wasser. Die 
Schlauchfolie oder Blase wird dann flach gemacht, indem die 
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Folie durch einen Gleitrahmen und ein Paar Quetschwalzen gelei- 
tet wird. Die Quetschwalzen werden angetrieben, wodurch fiir eine 
Einrichtung zum Wegziehen der Schlauchf olie oder Blase von der 
Ringdiise gesorgt ist. 

Ein positiver Druck eines Gases wie Luft oder Stickstoff 
wird im Inneren der Schlauchblase auf rechterhalten . Wie aus der 
Betriebsweise von konventionellen Blasf olienverf ahren bekannt 
ist, wird die Anwesenheit des Gases reguliert, um dem Folien- 
schlauch oder der Folienblase eine gewiinschte Orientierung der 
Abmessungen zu verleihen. Der Expansionsgrad der Schlauchblase 
kann als Verhaltnis des Umkreises der expandierten Blase zu dem 
Umfang des Diisenrings gemessen werden. Dieses Verhaltnis liegt 
im allgemeinen im Bereich von 1:1 bis 6:1 und fiir eine Vorstufe 
einer atmungsaktiven. Folie vorzugsweise von 2:1 bis 4:1. 

Die Pragung wird typischerweise auf der Oberflache von Poly- 
olefinfolien verwendet, um den Glanz zu verringern. Die Pragung 
kann auf der Oberflache der Vorstuf enf olie zum Zeitpunkt der 
Folienherstellung fiir die Flachf olienextrusion oder zu einem 
spateren Zeitpunkt fiir Flachf olienextrusion oder Schlauchextru- 
sion nach im Stand der Technik wohlbekannte Verf ahren erfolgen. 
Bei der vorliegenden Erf indung verleiht die Pragung der Vorstu- 
fenfolie ein Muster aus verschiedenen Foliendicken und kann mit 
einem beliebigen Mikro/Makromuster durchgefuhrt werden, z. B. 
kreuzgerippt, Punkte, Linien, Kreise, Rauten, Sechsecke, etc. 
Das Muster kann entweder in Reihen und/oder nicht in Reihen an- 
geordnet sein, und die Walzen konnen mit Anordnungen entweder in 
Form von Erhebungen (pin-up) und/oder in Form von Vertiefungen 
(pin-down) graviert sein. 

Recken und Warmeeinstelluna 
Die Endherstellung einer atmungsaktiven Folie wird durch 
Recken der Vorstuf enf olie unter Bildung von miteinander verbun- 
denen Hohlraumen erreicht. Das Recken oder die "Orientierung" 
der Folie kann monoaxial in Maschinenrichtung (MD) oder in Quer- 
richtung (TD) oder in beiden Richtungen (biaxial) entweder 
gieichzeitig oder auf einanderf olgend. unter Verwendung von kon- 
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ventionellen Geratschaf ten und Verfahren nach dem Abkiihlen der 
Vorstuf enf olie durchgef iihrt werden. 

Geblasene Folien werden vorzugsweise in Maschinenrichtung 
oder in beide Richtungen gereckt, wahrend Flachfolien vorzugs- 
weise in Querrichtung gereckt werden. Zur Orientierung in MD 
wird die Vorstuf enf olie uin zwei Walzen herum, die mit verschie- 
denen Oberf lachengeschwindigkeiten angetrieben werden,' und 
schliei31ich zu einer Auf nahmewalze gef iihrt. Die zweite angetrie- 
bene Walze, die am nachsten an der Auf nahmewalze ist, wird 
schneller angetrieben als die erste angetriebene Walze. Als 
Folge davon wird die Folie zwischen den angetriebenen Walzen 
gereckt . 

Die Folienorientierung kann auch in einer Spannvorrichtung 
mit oder ohne Orientierung in MD durchgef iihrt werden, um der 
Folie Orientierung in TD zu verleihen. Die Folie wird zur Ver- 
arbeitung durch die Spannvorrichtung an den Kanten gehalten. 

Das Strecken der schmelzgepragten Vorstuf enf olien mit einer 
Spannvorrichtung bei einer Foliengeschwindigkeit von etwa 60 
Metern pro Minute erzeugte atmungsaktive Folien mit der ge- 
wiinschten Wasserdampf durchlassigkeit . Die resultierenden Folien 
wiesen in den Flachen mit verringerter Dicke im Vergleich zu den 
Flachen mit groBerer Dicke eine groflere Durchlassigkeit auf. 

Obwohl noch nicht griindlich untersucht, wird angenommen, da£ 
die Steuerung der mechanischen Spannung (Beanspruchung) der 
Folie wahrend des Reckens wichtig fur die Steuerung der Durch- 
lassigkeit ist. Zum Recken in Querrichtung wird die mechanische 
Spannung fur ein gegebenes Reckvefhaltnis durch Einstellung der 
Foliengeschwindigkeit und der Reckstrecke gesteuert. Die Reck- 
strecke wird zwischen dem Punkt, an dem die Folie beginnt, an 
Breite zuzunehmen, bis zu dem dichtesten Punkt, an dem die Folie 
voll gereckt ist, gemessen. Zum Recken in der Maschinenrichtung 
wird die mechanische Spannung fur ein gegebenes Reckverhaltnis 
durch Steuerung der Foliengeschwindigkeit und des Spalts zwi- 
schen der ersten und der zweiten angetriebenen Walze gesteuert. 

Ein Bereich von Reckverhaltnissen von 1:2 bis 1:5 hat sich 
fur das Recken in MD als befriedigend erwiesen, wobei ein Reck- 
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verhaltnis von 1:4 bevorzugt ist. Ein Bereich von Reckverhalt- 
nissen von 1:2 bis 1:5 hat sich fur das Recken in TD als befrie- 
dxgend erwiesen, wobei ein Reckverhaltnis von 1:4 bevorzugt ist 

Es wurde gefunden, dafl die Wasserdampfdurchlassigkeit der 
gepragten Folie nach dem Recken, gemessen durch die am Ende 
vorhandene WVTR (water vapor transmission rate, Wasserdaxnpf - 
durchtrittsgeschwindigkeit), auf inverse Weise mit der Recktem- 
peratur verkniipft war. Recken bei einer Temperatur von etwa 45°C 
ergab eine Folie mit einer etwas hoheren WVTR als Recken bei 
einer Temperatur von etwa 60°C. 

Die. gereckte Folie kann bei Temperaturen iiber der Recktempe- 
ratur thermof ixiert werden, urn die Folie fur eine beliebige 
nachfolgende Verarbeitung zu stabilisieren. Die Folie kann bei 
emer beliebigen Temperatur uber der Recktemperatur und unter 
der Erweichungstemperatur thermof ixiert werden, urn die Stabili- 
tat 2U erhohen. Allerdings verursachen hohere Temperaturen 
Stexfheit und eine leichte Verringerung der WVTR. Thermof ixieren 
bex etwa 80°C ergab eine weichere Folie mit wesentlich Where* 
WVTR im Vergleich zu Thermof ixieren bei etwa 95 °C. 

Es ist bevorzugt, daB die Zugspannung auf der Folie wahrend 
des Thermofixierens und Abkiihlens auf rechterhalten wird, urn das 
Zuruckschrumpfen zu minimieren. Nach Abkiihlen auf Umgebungstem- 
peratur (d. h. Raumtemperatur) oder nahe Umgebungs temperatur 
kann die Haltekraft entspannt werden. Die Folie kann moglicher- 
W61Se ±n Q^^rrichtung etwas kontrahieren ( zuriickschnellen) , 
behalt aber einen wesentlichen Teil ihrer gereckten Abmessung. 

Das Thermofixieren kann durch Halten der Folie unter Zug- 
spannung in dem gereckten Zustand fur 1 bis 2 Minuten bei der 
Thermof ixiertemperatur bewirkt werden. Vorzugsweise wird das 
Thermofixieren und Abkiihlen durchgef iihrt , wahrend man die Folie 
geringfiigig kontrahieren laJ3t, aber noch unter Belastung. Das 
kontrollierte Schrumpfen von 5 bis 30 %, vorzugsweise zwischen ' 
15 und 25 % der maximalen gereckten Breite hat besonders gute 
Ergebnisse bei der Eliminierung von Schrumpf wahrend der Lage- 
rung ergeben. 
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Beispiele 

Die folgenden Beispiele, die erf indungsgemafl hergestellte 
schmelzgepragte atmungsaktive Folien illustrieren f sollen die 
Erfindung nicht auf die speziellen Zusammensetzungen beschran- 
ken. Weitere Verbindungen wie Elastomere, Stabilisierungsmittel 
gegen WSrme oder ultraviolette Strahlen, Pigmente, Antistatik- 
mittel, etc. konnen in konventioneller Weise zu den Zusammen- 
setzungen gegeben werden. Variationen in der Zusammensetzung und 
den Herstellungstechniken sind Fachleuten bei der Herstellung 
von Polyolefinfolien leicht of f ensichtlich und liegen innerhalb 
des Bereichs dieser Erfindung. In den folgenden Beispiele wurden 
die Wasserdampfdurchtrittsgeschwindigkeiten (WVTR) gemafl ASTM 
F372-73 unter Verwendung eines Permatran®-Wl-Analysengerats , 
hergestellt von Modern Controls International Inc., gemessen. 

Vergleichsbeispiel 1 

Ein lineares Polyethylen mit niedriger Dichte, das aus einem 
Copolymer aus Ethylen und Hexen-1 bestand, wurde mit dem glei- 
chen Gewicht eines oberf lachenbehandelten Calciumcarbonats kom- 
poundiert. Das Calciumcarbonat wurde mit Calciumstearat oberf la- 
chenbehandelt, um die Oberf lache der Teilchen hydrophob zu ma- 
chen. Die resultierende Formulierung wurde zu einer Vorstufenfo- 
lie mit einer Dicke von annahernd 102 bis 152 iim (4 bis 6 mil) 
f lachf olienextrudiert . 

Die resultierende Vorstuf enf olie wurde' abgekuhlt und dann in 
Querrichtung mit einem Reckverhaltnis von 4 zu 1 und einer Fo- 
liengeschwindigkeit von etwa 60 Metern pro Minute einer Spann- 
beanspruchung unterworfen. Das Recken wurde in einem Spannrahmen 
durchgefiihrt , wobei nur die Endzone des Spannrahmens erwarmt 
wurde. Die Temperatur der Folie in der Endzone wurde auf etwa 
9 3°C gehalten. Als Ergebnis der Konvektion innerhalb des Spann- 
rahmens fand das Recken der Folie bei annahernd 60° C statt . Die 
Folie wurde weifl und atmungsaktiv , als sie gereckt war, und be- 
hielt diese Eigenschaf ten nach der Thermof ixierungsbehandlung . 
Die am • Ende vorhandene atmungsaktive Folie hatte eine Wasser- 
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dampfdurchtrittsgeschwindigkeit von bis zu 5 800 g pro m 2 pro Tag 
bei 38°C. 

Beispiel 2 

Die LLDPE/Calciumcarboriat-Zusammensetzung aus Beispiel 1 
wurde unter den gleichen Bedingungen wie in Beispiel 1 flachfo- 
lienextrudiert. Die Vorstuf enf olie wurde zwischen einer Glatt- 
walze und einer Pragewalze mit einem Rautenmuster hindurchge- 
fiihrt. Die resultierende Folie hatte eine Dicke von annahernd 
102 bis 152 \xm (4 bis 6 mil) und ein Rautenmuster auf einer 
Seite. Die Folie wurde weifier, als sie bei der Temperatur und 
den Bedingungen, die fur Beispiel 1 angegebenen wurden, gereckt 
wurde. Das Thermof ixieren wurde wie fur Beispiel 1 beschrieben 
durchgefiihrt. Diese Folie hatte einen WVTR-Wert von 8 100 g pro 
m pro Tag. Das Recken verursachte eine grofiere Durchlassigkeit 
an den diinnen Teilen der Folie, die von der Pragewalze erzeugt 
worden waren, im Vergleich zu der dicken Flache, die eine grofle- 
re Festigkeit behielt. Die Endfolie hatte eine leichter drapier- 
bare und weichere Folienstruktur und eine hohere Zerreifif estig- 
keit als die Folie aus Beispiel 1. 

Beispiel 3 

Die LLDPE/Fiillstof f-Zusammensetzung aus Beispiel 1 wurde 
unter den gleichen Bedingungen wie Beispiel 2 extrudiert und 
schmelzgepragt . Die Vorstuf enf olie wurde dann mit der Spannvor- 
richtung aus Beispiel 2 gereckt. Die Temperatur der Folie in der 
Thermof ixierzone wurde auf etwa 78°C gehalten und das Recken 
fand bei einer Temperatur von etwa 35 °C statt. Die Endfolie 
hatte einen WVTR-Wert von 10 300 g pro m 2 pro Tag. 

Beispiel 4 

Eine atmungsaktive Folie wurde unter den gleichen Bedingun- 
gen wie in Beispiel 3 hergestellt, aufler dafi die Recktemperatur 
auf 70 °C eingestellt wurde. Die Endfolie hatte einen WVTR-Wert 
von 10 000 g pro m 2 pro Tag. 
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Beispiel 5 

Eine atmungsaktive Folie wurde unter den gleichen Bedingun- 
gen wie in Beispiel 3 hergestellt, aufler dafi die Recktemperatur 
auf 93°C eingestellt wurde. Die Endfolie hatte einen WVTR-Wert 
von 9 900 g pro m 2 pro Tag. 

Die folgende Tabelle gibt einen Vergleich der Variablen in 
den Beispielen 1 bis 5 wieder: 



Beispiel 


Recktemperatur, °C 


Thermofixiertemperatur, °C 


WVTR g/mVTag 


1 (Vergleich) 


60 


93 


5 800 


2 


60 


93 


8 100 


3 


35 


• 78 


10 300 


4 


70 


78 


10 000 


5 


93 


78 


9900 



p 



Anwendunqen 

Die erf indungsgemafien atmungsaktiven Folien konnen derzeit 
erhaltliche atmungsaktive Folien in solchen Anwendungsgebieten 
wie Windelaufienfolien und leichtgewichtigen Camping- und Frei- 
luftsportausriistungen ersetzen. Von atmungsaktiven Folien wird 
erwartet, dafi sie eine weite Vielfalt von Einsatzgebieten in den 
Gebieten medizinisches und chirurgisches Zubehor, Kleidung und 
Haushaltseinrichtungen, Bandern und Verpackungen und Filtrier- 
membranen haben. Beispielsweise konnen atmungsaktive Folien ver- 
wendet werden, urn porose Folien zu ersetzen, beispielsweise bei 
Brandwundenauf lagen, sterilen Verpackungen, Regenmanteln, Schuh- 
auskleidungen, beschlagf reier Verpackungsfolie, Bakterienf il- 
tern, Wasserreinigungsf iltern und zur Windisolierung von HSusern 
und Gebauden. 
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EP 88302051.3 
(0 283 200) 

Patentanspriiche : 

.1. Verfahren zur Herstellung einer atmungsaktiven Folie, bei 
dem 

ein lineares Polyethylencopolymer mit niedriger Dichte 
(LLDPE-Copolymer), das durch Polymerisieren von Ethylen 
mit C 4 - bis C 10 -a-01efin hergestellt worden ist, mit 
einem Fiillstoff gemischt wird, 

eine Vorstuf enf olie aus der Copolymer/Fiillstof f-Mi- 
s chung extrudiert wird, 

die Folie schmelzgepragt wird, urn sie mit einem Muster 
aus Flachen mit verschiedenen Foliendicken zu versehen, 
und 

die Folie gereckt wird, urn den Flachen mit verringerter 
Dicke im Vergleich zu den Flachen mit grofierer Dicke 
eine grfiflere Dampf durchlassigkeit zu verleihen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem der Fiillstoff mit Calci- 
umstearat behandeltes Calciumcarbonat ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, bei dem die Copo- 
lymer /Fiillstoff -Mis chung 15 bis 35 Vol . % Fiillstoff enthalt. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei dem 
das a-Olefin ausgewahlt ist aus Buten-1, Penten-1 , 4 -Methyl-- 
penten-1, Hepten-1 und Octen, 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem das a- 
Olefin 1-Hexen ist. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei dem 
das a-Olefin in einer Menge von 3 bis 14 Gew.% vorhanden 
ist. 
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7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei dem 
das LLDPE-Copolymer eine Dichte von 0,900 bis 0,935 g/cm 3 
aufweist. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei dem 
die nicht gereckte Folie eine Dicke von 102 bis 152 nm (4 
bis 6 mil) aufweist. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei dem 
die Folie durch Schlauchextrusion hergestellt und danach 
gepragt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, bei dem eine 
Vorstufenfolie durch Flachf olienextrusion hergestellt und 
danach gepragt wird, bevor sie gereckt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, bei dem die Vorstufenfolie mit 
einer Schmelz- und/oder Dusentemperatur von 177 bis 232 °C 
(350 bis 450 °F) extrudiert wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder Anspruch 11, das die Stufe 
umfaflt, in der die gereckte Folie bei einer Temperatur iiber 
der Recktemperatur und unter der Erweichungstemperatur der 
gereckten Folie thermof ixiert wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, bei dem die gereckte Folie bei 
einer Temperatur von 60 bis 95°C thermof ixiert wird. 

14. Atmungsaktive Folie, die nach dem Verfahren aus Anspruch 1 

erhaltlich ist, gekennzeichnet durch ein Muster aus Flachen 

von unterschiedlichen Foliendicken mit groflerer Dampfdurch- 

lassigkeit in den Flachen mit verringerter Dicke im Ver- 

gleich zu Flachen mit groflerer Dicke und einer gesamten 

Wasserdampfdurchtrittsgeschwindigkeit von mehr als 5 800 
g/m 2 /Tag . 



-IS- 



IS • Atmungsaktive Folie nach Anspruch 14> bei der das Muster aus 
Flachen die Form von Kreisen oder Sechsecken hat, 

16. Atmungsaktive Folie nach Anspruch 14 , bei der das Muster aus 
FlMchen die Form von Rauten hat. 



